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® Rahrnenstrutctureinea Fahrzeugs 

© Rahmenstruktur eines Fahrzeugs, msbesondere sines 
Kraftwagens, mit einsr Knotenstruktur zwischen einem 
ersten, rohrartigen Rahmentei! und einem zwerten Rah- 
menteil, wobei wenigstens ein AnschlufSstutzen zur An- 
bind Ling wenigstens des zwetten Rahmentei Is an dem er- 
sten Rahmenteil als ein Innenhochdnjck-Umformelement 
ausgebildet ist, dedurch gekennzeichnet, daB der wenig- 
stens eine AnschluRstutzen (11; 11'; 11") aus einem um- 
fangsseitig auf das erste, rohrartige Rahmenteil (7; 9; 22) 
aufgebrachten Blechbairtell (12; 12'; 12") ausgebildet ist 
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Schutzanspruche 


5 1. Rahmenstruktur eines Fahrzeugs, insbesondere eines 

Kraftwagens, mit einer Knot ens truktur zwischen einem 
ersten, rohrartigen Rahmenteil und einem zweiten 
Rahmenteil, wobei wenigstens ein AnschluSstutzen zur 
Anbindung wenigstens des zweiten Rahmenteils an dem 

10 ersten Rahmenteil als ein Innenhochdruck- 

Utaformelement ausgebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafi der wenigstens eine AnschluSstutzen (11; 11 * ; 
11**) aus einem umf angsseitig auf das erste, rohrar- 

15 tige Rahmenteil (7; 9; 22) auf gebrachten Blechbau- 

teil (12; 12*; 12 % * ) ausgebildet ist. 

2. Rahmenstruktur nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 daS das Blechbauteil (12; 12 v ; 12 ** ) mit dem ersten, 

rohrartigen Rahmenteil (7; 9; 22) randseitig fest 
verbunden ist. 

3 . Rahmenstruktur nach Anspruch 2 , 

25 dadurch gekennzeichnet, 

daS die Verbindung zwischen dem Blechbauteil (12; 
12*; 12**) .und dem ersten, rohrartigen Rahmenteil 
(7; 9; 22) dichtend ist. 

30 4. Rahmenstruktur nach Anspruch 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, 
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erwartenden Belastungen ausreichend angepafite und den- 
noch leicht ausgeftlhrte Rahmenstruktur erzielt wird. 

Diese Aufgabe wird erf indxingsgemSfi mit einer Rah- 
menstruktur gemafi den in Anspruch 1 ausgef ahrten Merk- 
malen gelSst. 

Eine erfindungsgemas ausgestaltete Rahmenstruktur 
eines Fahrzeugs, bei der wenigstens ein AnschluSstutzen 
zur Anbindung wenigstens eines zweiten Rahmenteils an 
einem ersten Rahmenteil ein Innenhochdruck- 
Utotformelement darstellt, welches aus einem umfangssei- 
tig auf das erste, rohrartige Rahmenteil aufgebrachten 
Blechbauteil ausgebildet ist, hat den Vorteil, daS das 
erste Rahmenteil nicht durch eine Trennung geschwacht 
wird, womit es wesentlich hohere Belastungen als ein 
zur Bildung des Anschlufistutzens bzw. einer Knoten- 
struktur mit einem Knotenelement unterbrochenes Rah- 
menteil aufnehmen kann. Bei der Rahmenstruktur nach der 
Erfindung wird nicht nur eine Schwachung des ersten, 
rohrfdrmigen Rahmenteils vermieden, sondern vielmehr 
wird durch die umf angsseitige Aufbringung des zur Aus- 
bildung des Anschlufistutzens vorgesehenen Blechbauteils 
eine Verstarkung der Rahmenstruktur im Bereich der Kno- 
tenstruktur erzielt. 

Des weiteren ist bei der erf indungsgemafi gestalte- 
ten Rahmens truktur vorteilhaft, dafi mit der solcherma- 
Sen realisierten Knotens truktur die Wands tar ke des er- 
sten, rohrartigen Rahmenteils nicht beeintrachtigt 
wird . 
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Grundsatzlich ist bei der Rahmenstruktur nach der 
Erfindung eine Abstimraung der erf order lichen individu- 
ellen Wandstflrke des ein Grundelement darstellenden 
5 erst en, rohrf6rmigen Rahmenteils und des wenigst ens 
einen Anschlufistutzen mSglich. Dabei kann die Abstim- 
inung der Wands tSrken einerseits hinsichtlich der Ge- 
wichtsoptimierung der Rahmenstruktur des Fahrzeugs vor- 
genommen werden und andererseits hinsichtlich der bei 
10 den einzelnen Rahmenteilen zu erwartenden Belastungen. 

Fertigungstechnisch zeichnet sich die Rahmenstruk- 
tur nach der Erfindung durch die geringe Zahl der beno- 
tigten Kompdnenten und ihre einfache, kostengunstige 

15 Herstellbarkeit aus, wobei die Anschlufistutzen zur An- 
bindung von Rahmenteilen beliebigen Prof ils geeignet 
sind. iSowohl das erste rohrf5rmige Rahmenteil als auch 
das anzuschlieSende zweite Rahmenteil k5nnen hinsicht- 
lich ihrer Querschnittsform beliebig, zum Beispiel in 

20 Ovalform, kreisfdrmig, rechteckig oder in anderen Form- 
gebungen, ausgebildet sein* 

Bei einer vorteilhaf ten Ausgestaltung der Rahmen- 
struktur nach der Erfindung ist das Blechbauteil zur 
25 Ausbildung des AnschluSstutzens als ein Rohr ausge- 
fuhrt, welched das erste, rohrartige Rahmenteil wenig- 
stens im Bereich der Knotenstruktur umschliefit. Bei 
einer solchen AusfOhrung ist eine besonders hohe Fe- 
stigkeit im Bereich der Knotenstruktur gegeben. 

30 
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Bei einer geringeren zu erwartenden Belastung kann 
es jedoch auch ausreichend sein, daS das Blechbauteil 
das erste, rohrartige Rahmenteil auf dessen Umfang le- 
diglich bereichsweise umschlieSt. 

Die Herstellung der Knotenstruktur mittels einer 
Iimenhochdruck-Umformung, bei der in das erste, rohrar- 
tige Rahmenteil ein Innenhochdruck vorzugsweise durch 
ein Fluid eingebracht wird, der uber eine geeignete 
umfangsseitige Cffnung auf das Blechbauteil ubertragen 
wird und so eingestellt ist, daS das Material des 
Blechbauteils gegen eine eine Form des AnschluSstutzens 
vorgebende Wandung eines Innenhochdruck-Umformwerk- 
zeuges gepreSt wird, kann vorteilhaf terweise auch zur 
Ausbildung einer festen Verbindung mit dem zweiten, an 
den AnschluSstutzen anzubindenden Rahmenteil genutzt 
werden. wenn das zweite, anzubindende Rahmenteil mit 
einer entsprechenden Gffnung zur Aufnahme des AnschluS- 
stutzens in dem Innenhochdruck-Umf ormungswerkzeug bei 
der Ausbildung des AnschluSstutzens aus dem Blechbau- 
teil angeordnet ist, kann das Blechbauteil in einem 
Arbeitsgang in die besagte Offnung des zweiten Rahmen- 
teils eingepreSt werden. 

Weitere Vorteile und vorteilhafte Ausgestaltungen 
des Gegenstandes nach der Erfindung sind den Anspru- 
chen, der Beschreibung und der zeichnung entnehmbar. 


Mehrere Ausfuhrungsbeispiele einer erf indungsgema- 
Sen Rahmenstruktur sind in der zeichnung schematisch 
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vereinfacht dargestellt und werden in der nachfolgenden 
Beschreibung naher eriautert. 

Es zeigt: 

5 

Pig. 1 einen Teil einer Rahmenstruktur einer 

Fahrzeugkarosserie in einer Seitenansicht; 

Pig. 2 ein rohrartiges Rahmenteil im Bereich ei- 
10 ner Knotenstruktur gemaS einem Ausschnitt 

X in Fig. 1 mit einem das rohrartige Rah- 
menteil umschliefcenden Blechbauteil, wobei 
ein Zustand vor Ausbildang eines Anschlufc- 
stutzens aus dem Blechbauteil durch eine 
15 Innenhochdruck-Umformung dargestellt ist; 

Fig, 3 einen Langs s chni tt durch das rohrartige 

Rahmenteil und das dieses umgebende Blech- 
bauteil gem^US Fig, 2; 

20 

Pig. 4 das Rahmenteil mit dem Blechbauteil nach 
Fig. 2 und Fig. 3, wobei hier ein Zustand 
nach Ausbildung des Anschlufistutzens aus 
dera Blechbauteil dargestellt ist; 

25 

Pig. 5 eine Darstellung des rohrartigen Rahmen- 
teils und des einen Anschluss tut z en bil- 
denden Blechbauteils gem&£ Fig. 4 im 
L&ngs s chni 1 1 ; 

30 
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Fig. 6 eine weitere Ausfuhrung einer Knotenstruk- 
tur mit einera rohrffirmigen Rahmenteil, 
welches umfangsseitig bereichsweise ein 
Blechbauteil umschlieSt, wobei ein Zustand 
vor Ausbildung eines AnschluSstutzens aus 
dem Blechbauteil durch Innenhochdruck- 
Umforraung dargestellt ist; 

Fig. 7 das Rahmenteil und das Blechbauteil nach 
Fig. 6, wobei hier ein Zustand nach Aus- 
bildung des Anschlufistutzens aus dem 
Blechbauteil dargestellt ist. 

In Fig. 1 ist schematisch ein Teil einer Rahmen- 
struktur 1 eines ein Cabriolet-Kraf tfahrzeug darstel- 
lenden Kraftwagens 2 gezeigt, wobei exemplarisch drei 
Knotenstrukturen 3, 4, 5 dargestellt sind, von denen 
eine erste Knotenstruktur 3 zwischen einer A-saule 7 
des Cabriolet-Kraf tf ahrzeugs im Bereich einer Ab- 
winklung zu einem Windschutzscheibenrahmen 6 angeordnet 
ist und eine Verbindung zwischen einem erst en, rohrar- 
tigen, die A-saule bildenden Rahmenteil 7 und einem 
zweiten, einen Motorhaubenrahmen begrenzenden Rahmen- 
teil 8 bildet. Eine zweite Knotenstruktur 4 bildet eine 
Verbindung zwischen dem die A-Saule bildenden Rahmen- 
teil 7 und einem rohrartigen mit einem Hohlprofil aus- 
gebildeten Fahrzeuglangstrager bzw. Seitenschweller 9, 
wahrend die dritte gezeigte Knotenstruktur 5 eine Ver- 
bindung zwischen dem Fahrzeuglangstrager 9 und einer 
heckseitig einer Fahrzeugtur angeordneten B-Saule 10 
des Fahrzeuges schafft. 
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In der Fig. 2 bis Fig. 5 is t in einer vergrdSerten 
Darstellung gemSS einem in Fig. 1 darges tell ten Bereich 
X das die A-saule darstellende rohrartige Rahmenteil 7 
5 und ein umf angsseitig auf das rohrartige Rahmenteil 7 
auf gebrachtes Blechbauteil 12 zur Ausbildung eines An- 
schluss tutzens 11 in unterschiedlichen Fertigungsstadi- 
en naher gezeigt. 

10 Die Fig. 2 zeigt das rohrartige Rahmenteil 7 und 

das dieses ummantelnde, teilweise im Ausbruch darge- 
stellte Blechbauteil 12 als Halbzeug zur Ausbildung des 
AnschluSstutzens 11 vor einer Innenhochdruck-Umformiing 
des Blechbauteils 12 mittels Hydrof orming . Das hier 

15 ebenfalls ein Rohrstuck darstellende Blechbauteil 12 
ist in dem Bereich des auszubildenden AnschluSstutzens 
11 positioniert und an seinen Enden mit dem rohrartigen 
Rahmenteil 7 tiber SchweiSverbindungen 13, 14 wasser- 
dicht verbunden. Ans telle der SchweiSverbindungen 13, 

20 14 kSnnen in einer anderen Ausftihrung auch andere Ver- 
bindungsarten, wie z. B. Klebeverbindungen, vorgesehen 
sein. 

Die gebogene Form dieser Bauteilgruppierung wird 
25 durch eine Biegung des ersten rohrartigen Rahmenteils 7 
zusammen mit dem Blechbauteil 12 vor Ausbildung des 
AnschluSstutzens 11 erzeugt. 

Zur Druckvibertragung eines in den Hohlraum des 
30 rohrartigen Rahmenteils 7 eingebrachten Fltissigkeits- 
druckes auf das Blechbauteil 12 sind bei der vorliegen- 
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den Ausfuhrung im Bereich des auszubildenden AnschluS- 
stutzens zwei umfangsseitige Offnungen 15 und 16 vorge- 
sehen, welche Durchgangsbohrungen darstellen. Die Off- 
nungen 15, 16 kdnnen in weiteren Ausftihrungen selbst- 
verstandlich auch auf eine andere ftir den jeweiligen 
Anwendungs f al 1 geeignete Art und Weise in das rohrarti- 
ge Rahmenteil 7 eingebracht werden. 

Das so vorgebogene bzw. vorbereitete Halbzeug wird 
nun in ein Irmenhochdruck-Umf ormwerkzeug 17, welches in 
Fig- 2 und Fig, 3 strichliert angedeutet ist, einge- 
legt, wobei das erste rohrartige Rahmenteil 7 im Be- 
reich des auszubildenden AnschluSstutzens 11 als auch 
das darauf aufgebrachte Blechbauteil 12 in deren Rand- 
bereich von dem Innenhochdruck-umf ormwerkzeug 17 unmit- 
telbar umschlossen wird. Der Bereich des auszubildenden 
AnschluSstutzens 11 ist in dem Innenho chdr uc k- 
Utnf ormwerkzeug 17 als Hohlraum mit einer die Kontur des 
AnschluSstutzens vorgebenden Wandung 18 ausgebildet. 

Da durch das Innenhochdruck-Umf ormwerkzeug 17, 
welches in tiblicher Weise zweiteilig ausgefuhrt ist, 
ein an den zu verf ormenden Bereich angrenzender Bereich 
w&hrend des Umformproz esses festgehalten wird, wird ein 
AufreiSen der SchweiSverbindungen 13, 14 oder einer 
anderen hier vorgesehenen Verbindung sicher vermieden. 

In Fig. 4 und Fig. 5 ist der AnschluSstutzen 11 
nach dem Hydroforming dargestellt, wobei die AuSenkon- 
tur des AnschluSstutzens 11 ftir die Anbindung des wei- 
teren Rahmenteils 8 geeignet ausgebildet ist. Diese 
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Verbindung ist hier als eine in Fig, 1 n£her ersichtli- 
che Steckverbindung ausgeftthrt, bei der der AnschluS- 
stutzen 11 in einen Hohlraum 19 des Rahmenteils 8 bis 
zu einer Abwinkelung 20 an der AuSenkontur des An- 
schlufistutzens 11 eingeschoben wird, so dafi die AuSen- 
kontur der Knotenstruktur 3 im wesentlichen glatt ist. 
Bei der hier beschriebenen Knotenstruktur 3 ist das 
Rahmenteil 8 an dem AnschluSstutzen 11 iiber nicht nSher 
dargestellte SchweiEnShte befestigt. 

Es versteht sich, daS eine solche glatte Aufienkon- 
tur auch durch andere entsprechende Absatze an den zu 
verbindenden Bauteilen erzeugbar ist, und dafi durch 
sich verjiingende Querschnitte wie im vorliegenden Fall 
ein Toleranzausgleich beim Zusammenstecken der zu ver- 
bindenden Bauteile mSglich ist. Da bei einem Hydrofor- 
ming sehr prazise Konturen erreicht werden, ist in der 
Kegel nach dem Innenhochdruck-Umf ormen ein Anschlufibe- 
reich fiXr Schweifiungen oder Verklebungen bereitge- 
stellt, welcher keiner spanenden Nachbearbeitung be- 
darf. 

Bei den Knotenstruktur en 4 und 5, welche vorlie- 
gend identisch ausgeftihrt sind, ist jeweils ein bezttg- 
lich der Knot ens truktur 4 naher bezeichnetes Blechbau- 
teil 12 % auf dem rohrartigen FahrzeuglSngstrager 9 auf- 
gebracht, wobei jeweils ein AnschluSstutzen 11 * in oben 
beschriebener Weise aus dem Blechbauteil 12 % mittels 
Hydroforming ausgebildet wird. 
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Das bei der Knotenstruktur 4 hieran anzubindende 
A-Saule-Rahmenteil 7 ist tiber eine PreSverbindung mit 
dem AnschluSstutzen 11 * verbunden, wobei die PreSver- 
bindung hier wahrend des Hydroforming des AnschluSstut- 
5 zens 11* hergestellt ist. Wie hier ist es bei alien 
Knotens trukturen der Rahmenstruktur 1 m6glich, ein an 
einen AnschluSstutzen anzubindendes Rahmenteil in das 
Innenhochdruck-Umformwerkzeug mit einzulegen, so daS 
sich der AnschluSstutzen gegen eine Innenseite des an- 
10 zubindenden Rahmenteiles wahrend des Uinformproz esses 
ausbildet und eine Kleinmverbindung mit dem anzubinden- 
den Rahmenteil herstellt. 

Bei den in Fig. 1 gezeigten Knotens trukturen 3, 4, 
15 5 ist jeweils der AnschluSstutzen 11, 11* in einen 
Hohlraum 19 bzw. 21 eingesetzt, jedoch ist es in weite- 
ren Ausfuhjrungen selbstverstandlich auch m6glich, 
das anzubindende Rahmenteil in eine bei dem AnschluS- 
stutzen ausgeformte Aussparung eingesetzt wird. 

20 

Abweichend von den in den Fig. 1 bis Fig. 5 ge- 
zeigten Ausbildungen eines AnschluSs tut zens aus einem 
auf ein rohrartiges Rahmenteil aufgebrachten, selbst 
ein Rohr darstellenden Blechbauteil kann es nach einer 
25 in Fig. 6 und Fig. 7 naher gezeigten Ausgestaltungsva- 
riante auch Vorgesehen sein, daS ein AnschluSstutzen 
ll 1 % durch Hydroforming aus einem Blechbauteil 12 ' % 
geformt wird, welches ein rohrartiges Rahmenteil 22 auf 
dessen Umfang nur bereichsweise umschlieSt. 

30 
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Wie den Fig. 6 und Fig. 7 zu entnehmen 1st, ist 
das Blechbauteil 12" auch bei der hier gezeigten Aus- 
fuhrung mitt els einer durchgehenden, wasserdichten 
SchweiSnaht 23 auf dem rohrartigen Rahmenteil 22 befe- 
stigt. Das rohrartige Rahmenteil 22 weist wiederum zwei 
Durchgangsbohrungen 24, 25 auf, welche den Durchtritt 
von f liissigem Druckmittel an das Blechbauteil 12 • » wah- 
rend eines Hydroforming-Prozesses zur Ausbildung des 
AnschluSs tut zens 11" erlauben. 

Die Wahl der Gestaltung der Knot ens truktur, welche 
in weiteren Ausfiihrungen beispielsweise auch mit zwei 
AnschluSstutzen ausgefuhrt sein kann, richtet sich nach 
den zu erwartenden maximalen Belastungen an den betref- 
fenden Rahmenteilen. Wahrend beispielsweise im Bereich 
der Knotens truktur 3 eihe in den Fig. l bis Fig. 5 ge - 
zeigte Ausgestaltung des zur Ausbildung des Anschlufi- 
stutzens dienenden Blechbauteiles in Rohrform sowie 
vergleichsweise hohe Wands tar ken vorzuziehen sind, da 
es sich bei einem Abwinkelungsbereich der A-Saule hin 
zu einem Windschutzscheibenrahmen bei Cabriolet- 
Fahrzeugen um einen sicherheitstechnisch kritischen 
Bereich handelt, welcher der Oberrollschutz-Funktion 
des Windschutzscheibenrahmens im Falle einer Verunfal- 
lung des Fahrzeugs entsprechend ausgelegt sein mu£, 
kann fur Knotenstrukturen, bei denen eine geringere 
raaximale Belastung zu veranschlagen ist, auch eine dun- 
nere Wandung und ein Blechbauteil zur Ausbildung eines 
AnschluSstutzens gemafi der in Fig. 5 und Fig. 6 gezeig- 
ten Ausfuhrung Anwendung finden. 
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Der Fachmann wird je nach zu erwar tender Beanspru- 
Chung auch die geeigneten Materialien und die Art der 
Befestigungsmittel wShlen, welche beispielsweise eine 
SchweiSverbindung, mechanische Verbindungsmittel wie 
5 Schrauben Oder Nieten, oder aber chemische Befesti- 
gungsmittel wie Klebstoff, sein kOnnen. Bei besonders 
stark beanspruchten Rno t ens t ruktur en bleibt es dem 
Fachmann iiberlassen, gegebenenfalls auch eine Ausschfiu- 
mung der vorhandenen Hohlraume mit Hartschaum zur Rrh6- 
10 hung der Steifigkeit vorzusehen. 

Bei den beschriebenen Anwendungs fallen sind die 
jeweiligen AnschluBstutzen als auch die Form der Rah- 
menteile im Querschnitt und zumindest zum Teil auch in 
15 Langsrichtung mittels Hydrof orming hergestellt. Dabei 
1st es denkbar r dafi die gesamte Rahmenstruktur eines 
Kraftwagens mittels Hydrof orming hergestellt ist, wobei 
auch eine zusatzliche Formgebung der Rahmenteile auSer- 
halb des AnschluSstutzenbereiches durch gegebenenfalls 
weitere bekannte Fertigungstechniken erfolgen kann. 

Die beschriebenen Ausftihrungsvarianten beziehen 
sich auf das bevorzugte Anwendungsgebiet einer Rahmen- 
struktur eines Kraftwagens wie hier eines Cabriolet - 
Kraft fahrzeugs , jedoch kann eine erf indungsgem&fi ausge- 
staltete Rahmenstruktur auch bei anderen Fahrzeugen in 
angepafiter Form Anwendung finden, wie beispielsweise 
bei Eisenbahnen, bei Flugzeugen oder Fahrradern. 


20 
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Bezugs zeichen 


1 

Rahmens t ruktur 

2 

Kraftwagen 

3 

Kno tens t ruktur 

4 

Knot ens truktur 

5 

Knotenstruktur 

6 

Windschutzscheibenrahmen 

7 

rohrartiges Rahmenteil, A-SSule 

8 

Rahmenteil 

9 

rohrartiges Rahmenteil, FahrzeuglSngstrager 

10 

rohrartiges Rahmenteil , B-Saule 

11 

Anschlufis tut zen 

11' 

AnschluEs tut zen 

11* * 

AnschluSs tut zen 

12 

Blechbauteil 

12* 

Blechbauteil 

12" 

Blechbauteil 

13 

SchweiiSverbindung 

14 

Schweifiverbindung 

15 

Off nung, Durchgangsbohrung 

16 

(3 f f nung , Durchgangsbohrung 

17 

Innenhochdruck-limformwerkzeug 

18 

Wandung des Innenhochdruck-Umf ormwerkzeugs 

19 

Hohlraum 

20 

Abwinkelung 

21 

Hohlraum 

22 

rohrartiges Rahmenteil 

23 

Schweifinaht 

24 

6f f nung , Durchgangsbohrung 

25 

6f f nung , Dur chgangsbohrung 


Wilhelm Karmann GmbH 
Karmanns trass e 1 
D-490084 Osnabriick 


wilhelm Karmann GmbH 
Karmannstrasse 1 
D-490084 Osnabrtlck 


Akte Pl/tu-00573 
23.04.2002 


17 


Schutzansprtt c h e 


5 1. Rahmens truktur eines Fahrzeugs, insbesondere eines 

Kraftwagens, mit einer Knot ens truktur zwischen einem 
ersten, rohrartigen Rahmenteil und einem zweiten 
Rahmenteil, wobei wenigstens ein Anschlu&stutzen zur 
Anbindung wenigstens des zweiten Rabmenteils an dem 

10 erst en Rahmenteil als ein Innenhochdruck- 

umformelement ausgebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet, 
dafi der wenigstens eine AnschluSstutzen (11; 11*; 
ll* 1 ) aus einem umf angsseitig auf das erste, rohrar- 

15 tige Rahmenteil (7; 9; 22) auf gebrachten Blechbau- 

teil (12; 12*; 12 4 M ausgebildet ist. 

2. Rahmenstruktur nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 
20 da 15 das Blechbauteil (12; 12*; 12 1 ' ) mit dem ersten, 

rohrartigen Rahmenteil (7; 9; 22) randseitig fest 
verbunden ist. 


3 . Rahmens truktur nach Anspruch 2 , 
25 dadurch gekennzeichnet, 

daS die Verbindung zwischen dem Blechbauteil (12; 
12 1 ; 12 * M .und dem ersten, rohrartigen Rahmenteil 
(7; 9; 22) dichtend ist. 

30 4. Rahmens truktur nach Anspruch 2 oder 3, 

dadurch gekennzeichnet, 


•••• 


■ •* 


» • 
• • ■ 
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dalS das Blechbauteil (12; 12 4 ; 12**) mit dem ersten, 
rohrartigen Rahmenteil (7; 9; 22) mittels einer 
SchweiSverbindung {13, 14; 23) verbunden ist. 

5 5. Rahmenstruktur nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS das Blechbauteil (12; 12 • ) als ein Rohr ausge- 
bildet ist, welches das erste, rohrartige Rahmenteil 
(7; 9) wenigstens im Bereich der Knotenstruktur (3; 
i0 4) vollstandig umschliefit. 

6- Rahmenstruktur nach einem der Ansprttche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS das Blechbauteil (12* ') das erste, rohrartige 
Rahmenteil (22) auf dessen Umfang nur bereichsweise 
umschlieSt. 

7, Rahmenstruktur nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichne t , 
daS das erste, rohrartige Rahmenteil (7; 9; 22) im 
Bereich des den AnschluSstutzen (11; ll 4 ; ll 1 *) bil- 
denden Blechbauteiles (12; 12 »; 12 11 ) mit wenigstens 
einer umfangsseitigen Offnung (15 , 16; 24, 25) aus- 
gebildet ist, mittels derer das Blechbauteil (12; 
12 *; 12 %% > zur Ausbildung des Anschlufcstutzens (11; 
11 % ; 11 %% ) mit einem in das rohrartige Rahmenteil 
(7; 9; 22) eingebrachten innenhochdruck beaufschlag- 
bar ist. 


20 


25 


8. Rahmenstruktur nach Anspruch 7 , 

dadurch gekennzeichnet, 

da£ die wenigstens eine umfangsseitige Offnung als 

Durchgang^baferuhsr US*. 16.; Z$, .ash.ausgebildet ist. 
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9. Rahmenstruktur nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das erste, rohrartige Rahmenteil (7; 9; 22) zu- 
5 sammen mit dem aufgebrachten Blechbauteil {12; 12 % ; 

12 ,% ) vor der Innenhochdruck-Umforinung vorgebogen 
ist, 

10. Rahmenstruktur nach einem der Ansprtiche 1 bis 9 # 
10 d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e t , 

dafi wenigstens der Anschlufistutzen (11; 11 * ; 11**) 
ein Hydroforming-Element darstellt- 

11 •Rahmenstruktur nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dafi wenigstens das erste, rohrartige Rahmenteil (7; 
9; 22} als ein TrSgerelement ausgebildet ist. 

12 .Rahmenstruktur nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

daS das erste, rohrartige Rahmenteil ein Fahrzeug- 
langstr&ger (9) und das zweiten Rahmenteil eine 
FahrzeugsAule (7, 10) darstellen. 

25 13 -Rahmenstruktur nach einem der Ansprtiche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS das erste, rohrartige Rahmenteil eine A-saule 
(7) eines Cabriolet-Fahrzeugs darstellt, wobei die 
Knotenstruktur (3) in einem Knickbereich zur Ausbil- 

30 dung eines Windschutzscheibenrahmens (6) angeordnet 

ist. 


• • 


« ••• «•« « • • 

* w • • « •••• 

• • • • • « 
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1 4 . Rahmens truktur nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 
daS die Anbindung des zweiten Rahmenteils an den An- 
schlufistutzen (11*) als eine w&hrend der Innenlioch- 
druckumformung des AnschluSstutzens (11*) herge- 
stellte Klemmverbindung ausgefdhrt ist. 


•9 ■ « 


• ••• •« 






